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Vorrichtung zum Anpressen von Kantenmaterial an die 
Kantenrander von Werkstucken im Durchlauf 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Anpresssen von Kantenmaterial an die Kantenrander von 
plat tenf ormigen oder leistenf ormigen Werkstucken aus Holz, 
Kunststoff oder dgl . , im Durchlauf, mit einer ersten 
Andruckwalze mit grofierem Durchmesser, sowie einer in 
Durchlauf richtung der ersten Andruckwalze nachgeschalteten, 
mindestens eine weitere Andruckwalze mit kleinerem Durchmesser 
auf weisenden Andruckeinheit . 

Vorrichtungen dieser Art, in der Fachwelt allgemein als 
"Druckzone" bezeichnet, sind in den verschiedensten 
Ausfiihrungsf ormen seit langem bekannt. Sie dienen zum Anpressen 
des Kantenmaterials an die Kantenrander nach dem in einem 
vorgeschalteten Arbeitsschritt erfolgten Leimauf trag auf das 
Kantenmaterial und/oder den Kantenrand. 

Als Kantenmaterial werden im vorliegenden Fall Materialien 
verschiedenster Starke aus Holz, Kunststoff, Papier oder dgl. 
verstanden, die zum Abdecken bzw. Beschichten der Kantenrander 
eingeset zt werden . 

Als Kantenrander werden im vorliegenden Fall diejenigen 
Schmalf lachenbereiche der platten- oder leistenf ormigen 
Werkstiicke verstanden, die sich parallel zur Durchlauf richtung 



der Werkstucke erstrecken und den Ubergang zwischen der Ober- 
und der Unterseite der Werkstucke bilden. 

Bei Vorrichtungen der bekannten Art besitzt die erste 
Andruckwalze einen Durchmesser , der dem Mehrfachen des 
Durchmessers der in der Andruckeinheit angeordneten 
Andruckwalze bzw. Andruckwalzen entspricht. Aufgrund dieses 
grofcen Durchmessers wird das Kantenmaterial ohne grofie 
Biegebeanspruchung d.h. schonend kontinuierlich an den 
jeweiligen Kantenrand herangef uhrt . 

Abhangig vcn der Kantenstarke und dem Kantenmaterial wird in 
der Andruckeinheit eine bestimmte Anzahl von weiteren 
Andruckwalzen eingesetzt. Fur einfache AnpreSauf gaben reicht es 
grundsatzlich aus, die Andruckeinheit mit zwei weiteren 
Andruckwalzen auszustatten. In den meisten Fallen sind jedoch 
zur Erzielung der erf orderlichen Qualitat drei oder mehrere 
weitere Andruckwalzen erf orderlich. In Scnderfallen konnen 
sogar bis zu 8 weitere Andruckwalzen in der Andruckeinheit 
eingesetzt werden. 

Je nach der jeweils zugeordneten Aufgabe konnen die weiteren 
Andruckwalzen der Andruckeinheit verschiedenartig ausgebildet 
sein. So ist es bspw. zum SchlieSen der Fuge, insbesondere bei 
dunnen Kanten vorteilhaft zumindest eine weitere Andruckwalze 
der Andruckeinheit winkelig zu stellen oder leicht konisch 
auszubilden, urn auf diese Weise den erf orderlichen Anprefidruck 
im gewunschten Bereich des Kantenmaterials zu erzielen. 

Andruckeinheiten mit einer Vielzahl von weiteren Andruckwalzen 
besitzen eine relativ grofie Lange. Man bemiSt den Durchmesser 
der weiteren Andruckwalzen der Andruckeinheit deshalb tnoglichst 
klein, urn die Baulange der Andruckeinheit und damit der 
Vorrichtung zu reduzieren. 

Der Reduzierung des Durchmessers der weiteren Andruckwalzen der 
Andruckeinheit sind jedoch Grenzen gesetzt. In Abhangigkeit des 
Kantenmaterials konnen die Durchmesser der weiteren 



Andruckwalzen der Andruckeinheit nur bis auf einen bestimmten 
Durchmesser reduziert werden, urn die gewunschte Andruckqualitat 
nicht zu gefahrden. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher eine Vorrichtung der 
eingangs genannten Art derart weiterzubilden, daS die Lange der 
Andruckeinheit und damit die Lange der Vorrichtung zum 
Anpressen des Kantenmaterials unabhangig vom Durchmesser der 
weiteren Andruckwalzen in der Andruckeinheit mit einfachen 
technischen Mitteln reduziert wird. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaE dadurch geldst, dafi 
mindestens eine weitere Andruckwalze der Andruckeinheit aus 
mindestens zwei etwa achsgleich nebeneinander angeordneten 
Walzenteilen besteht, die unabhangig voneinander in Grenzen 
einstellbar sind. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, da£ 
die weiteren Andruckwalzen einer Andruckeinheit aufgrund der 
jeweils zugeordneten Funktion jeweils nur in einem bestimmten 
Bereich des Kantenmaterials wirksam sind, wahrend der ubrige 
Bereich keine Druckaufgabe zu erfiillen hat. Erf indungsgemaS 
konnen somit jeder weiteren Andruckwalze aufgrund der 
Unterteilung in zwei Walzenteile unterschiedliche 
Andruckarbeit.en zugeordnet werden, zu denen bisher mindestens 
zwei hintereinander angeordnete Andruckwalzen in einer 
Andruckeinheit erforderlich waren. Dadurch kann insbesondere 
bei einer Unterteilung einer Andruckwalze in drei achsgleich 
nebeneinander angeordnete Walzenteile eine erhebliche 
Reduzierung der Lange der Andruckeinheit und damit der 
Vorrichtung realisiert werden. 

Das Merkmal des Schutzanspruches 1, nach dem die Walzenteile 
unabhangig voneinander in Grenzen einstellbar sind, ist 
dahingehend zu verstehen, daS die Walzenteile bei einer 
erf indungsgemafi ausgestalteten Normalausf uhrung der 
Andruckeinheit unabhangig voneinander in Grenzen in 
Andruckrichtung verschiebbar sind. In Sonderf alien konnen die 



Walzenteile daruberhinaus auch unabhangig voneinander in Bezug 
auf die Werkstiickebene kippbar sein. 

GemaS einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm der vorliegenden 
Erfindung weisen die Walzenteile eine unterschiedliche Hohe 
auf. Auf diese Weise konnen den unterschiedlich hohen 
Walzenteilen auch unterschiedliche Andruckauf gaben zugeordnet 
werden. Im Falle des Einsatzes einer erf indungsgemaSen 
Vorrichtung an einer sogenannten Durchlaufmaschine ist es 
vorteilhaft den eine niedrigere Hohe aufweisenden Walzenteil 
unten und den eine grofiere Hohe aufweisenden Walzenteil oben 
anzuordnen. Damit kann der obere, eine groSere Hohe 
aufweisenden Walzenteil bspw. im Falle der Verarbeitung von 
Kantenmaterial in Form von Massivleisten den hauptsachlichen 
Andruck iibernehmen, wahrend im Falle von dunnem Kantenmaterial 
der untere Walzenteil geringer Hohe den Andruck zum Verdichten 
der Leimfuge iibernehmen kann. 

Vorteilhaft ist es, die Walzenteile dicht nebeneinander 
anzuordnen. Damit entstehen bei der Verarbeitung von weichem 
Kantenmaterial keine Andruckmarken am Kantenmaterial im Bereich 
der Trennfuge zwischen den Walzenteilen. 

Im Falle des Einsatzes von Walzenteilen mit sehr geringer 
Bauhohe kann es hinsichtlich der Anordnung der Lager 
konstruktive Probleme geben. In einem solchen Falle ist es 
vorteilhaft, das Walzenteil geringer Bauhohe auf seiner dem 
anderen Walzenteil zugewandten Stirnflache mit einem Bund 
auszustatten. Damit erhalt das Walzenteil geringerer Bauhohe 
innerhalb der wirksamen AuSenflache eine groSere Bauhohe, die 
eine problemlose Anordnung der erf orderlichen Lager ermoglicht. 
Das andere Walzenteil muE in einem solchen Falle auf seiner dem 
Bund zugewandten Stirnflache mit einer Ausnehmung ausgestattet 
sein, die derart bemessen sein mufi, daS der Bund des anderen 
Walzenteiles mit Spiel in der Ausnehmung ruhen kann. 

Grundsatzlich konnen die Walzenteile in jeder beliebigen Weise 
gelagert werden. Eine relativ einfache kcnstruktive Losung wird 



jedoch erzielt, wenn jedes Walzenteil auf einem Zapfen fliegend 
gelagert ist, der jeweils mit einem Ende an einem Gleitstein 
befestigt ist, welcher in einer Geradfuhrung in Andruckrichtung 
hin- und herverschiebbar ist. 

Grundsatzlich kann die Andruckkraft zum Anpressen des 
Kantenmaterials in verschiedenster Weise realisiert werden. 
Eine besonders einfache Ausgestaltung ergibt sich jedoch, wenn 
der Gleitstein in Andruckrichtung druckbeauf schlagt ist. Die 
Druckbeauf schlagung kann dabei pneumatisch, hydraulisch cder 
mechanisch erfolgen. Die einfachste Art der mechanischen 
Druckbeauf schlagung kann uber eine einstellbare 
Druckf ederanordnung realisiert werden. 

Sofern die Walzenteile gemafi der Weiterbildung des Anspruches 2 
unabhangig voneinander in Grenzen in Bezug auf die 
Werkstuckebene kippbar angeordnet werden sollen, ist es 
vorteilhaft an geeigneter Stelle jeweils eine Gelenkanordnung 
vorzusehen. 

GemaS einer vortei.lhaf ten Ausgestaltung der Erfindung sind die 
Walzenteile jeweils einzeln uber die Geradf iihrungen zustellbar. 
Diese Sustellbewegungen konnen vorteilhaf terweise unabhangig 
von der Druckbeauf schlagung erfolgen, die zweckmaSigerweise 
erst bei ainem Auslenken der Walzenteile aus der 
Bereitschaf tstellung, d.h. im Anpressbetrieb in Funktion tritt. 



Im folgenden ist zur weiteren Erlauterung und zum besseren 
Verstandnis der Erfindung ein Ausf uhrungsbeispiel unter 
Bezugnahme auf die beigefugten Zeichnungen naher beschrieben 
und erlautert . 

Fig. 1 zeigt schematisch eine perspektivische Ansicht einer 
Vorrichtung zum Anpressen von Kantenmaterial , 

Fig. 2 zeigt schematisch eine Ausf uhrungsf orm einer 
erf indungsgemafi ausgestalteten, sog. weiteren 
Andruckwalze der Vorrichtung nach Fig. 1 und 

Fig. 3 zeigt schematisch eine Teilansicht der Figur 2 aus 
der Richtung des Pfeiles III der Fig. 2. 

Wie in Fig. 1 schematisch angedeutet, besteht die Vorrichtung 
zum Anpressen von Kantenmaterial 1 an die Kantenrander 2 eines 
Werkstiickes 3 aus einer ersten Andruckwalze 4 mit groSerem 
Durchmesser, der in Durchlauf richtung (vgl. Pfeil 5) eine 
Andruckeinheit 6 nachgeschaltet ist. Die Andruckeinheit 6 
umfaSt eine Anzahl sog. weiterer Andruckwalzen 7, die im 
Vergleich mit der ersten Andruckwalze 4 einen kleineren 
Durchmesser aufweisen. 

Die in Durchlauf richtung (vgl. Pfeil 5) unmittelbar an die 
erste Andruckwalze 4 anschliefienden weiteren Andruckwalzen 7 
bestehen aus zwei achsgleich nebeneinander angeordneten 
Walzenteilen 8 und 9, wahrend die daran anschliefienden 
Andruckwalzen einstuckig ausgebildet sind. 

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausf uhrungsbeispiel handelt es 
sich urn eine von vielen Moglichkeiten. Die Andruckeinheit 6 
konnte dem jeweiligen Einsatzzweck entsprechend auch weniger 
oder mehr weitere Andruckwalzen 7 enthalten. 

In der schematischen Darstellung nach Fig. 1 sind die in 
Durchlauf richtung an die erste Andruckwalze 4 anschlieSenden 



weiteren Andruckwalzen 7 mit ausgezogenen Linien und die an 
diese anschliefienden weiteren Andruckwalzen mit gestrichelten 
Linien dargestellt. Durch diese Darstellung soil demonstriert 
werden, in welcher Weise die Lange der Andruckeinheit (in 
Durchlauf richtung betrachtet) mit einfachen technischen Mitteln 
reduziert werden kann, wenn anstelle herkommlicher weiterer 
Andruckwalzen erf indungsgemaS ausgestaltete weitere 
Andruckwalzen eingesetzt werden. 

Ware die Vcrrichtung namlich in herkommlicher Weise 
ausgebildet, d.h. im vorliegenden Fa31 lediglich mit einstuckig 
ausgebildeten weiteren Andruckwalzen 7 bestuckt, waran fiir den 
angenommenen Fall insgesamt vier sog. weitere Andruckwalzen 7 
erforderlich. Wird die Vorrichtung dagegen mit erf indungsgemafi 
ausgestalteten weiteren Andruckwalzen, d.h. solchen, die 
jeweils aus zwei Walzenteilen 8 und 9 bestehen ausgestattet , so 
geniigen fur den identischen Anwendungszweck zwei in 
Durchlauf richtung an die erste Andruckwalze 4 anschliefiende 
weitere Andruckwalze 7, wodurch die Vorrichtung hinsichtlich 
der Lange urn den Langenanteil 10 verkurzt werden kann, wie dies 
in Fig. 1 angedeutet ist. Mit anderen Worten, die mit 
gestrichelten Linien dargestellten weiteren Andruckwalzen 7 
konnen im Falle des Einsatzes erf indungsgemaSer weiterer 
Andruckwalzen entf alien. 

In den Fig. 2 und 3 ist ein Ausf uhrungsbeispiel einer 
erf indungsgemaS ausgestatteten weiteren Andruckwalze 7 
dargestellt. 

Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel weisen die Walzenteile eine 
unterschiedliche Hohe auf . So ist der Walzenteil 9 relativ 
schmal gestaltet, wahrend der Walzenteil 10 eine 
vergleichsweise grofiere Hohe aufweist. Bei dem dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel ist der eine geringere Hohe aufweisende 
Walzenteil 9 unten und der eine grofiere Hohe aufweisende 
Walzenteil 8 oben angeordnet . Diese Anordnung hat unter anderem 
den Vorteil, daS die mittels einer Auflage 11, wie bspw. einer 
Kettenbahn oder dgl. in Durchlauf richtung geforderten 
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Werkstiicke 3 eine unterschiedliche Starke aufweisen konnen, 
ohne das hierfur UmrustungsmaSnabmen getroffen werden mufiten. 
So ubernimmt bei dem dargestellten Ausf uhrungsbeispiel der 
obere Walzenteil 8 bspw. bei der Verarbeitung von 
Kantenmaterial 1 in Form von Massivleisten die hauptsachliche 
Andruck-Auf gabe, wahrend bei der Verarbeitung von 
Kantenmaterir-1 1 in Form von dunnem Furnier oder dgl . der 
untere Walzenteil 9 den Andruck zum Verdichten der Leimfuge 
zwischen dem Werkstiick 3 und dem Kantenmaterial 1 ubernimmt.. 

Grundsatzlich kann die Lagerung der erf indungsgcmaS 
ausgestalueten weiteren Andruckwalzen 7 in verschiedenster 
Weise ausgefuhrt sein. Die Fig. 2 und 3 zeigen schomatisch eine 
von vielen Moglichkeiten. Wie aus Fig. 2 hervorgeht, sind die 
Walzenteile jeweils fliegend auf Zapfen 12 und 13 gelagert, die 
jeweils mit ihrem freien Ende an einem Gleitstein 14 bzw. 15 
uber eine Schraubverbindung 16 bsw. 17 befestigt sind. 

Wie aus Fig- 3 hervorgeht ist der Gleitstein 14 in einer 
Geradfuhrung in Grenzen in Andruckrichtung hin- und 
herverschiebbar gelagert. Diese Lagerung ist in eine Halterung 
19 bzw. 20 integriert. 

Der untere Walzenteil 9 besitzt im vorliegenden 
Ausfiihrungsbeispiel auf seinem den: oheren Walzenteil 8 
zugewandten Ende einen Bund 21. Dieser Bund 21 ragt in eine 
Ausnehmung 22 hinein, die am unteren Ende des oberen 
Walzenteiles 18 angeordnet und derart bemessen ist, daS sine 
Bewegung der Walzenteile 8 und S in bestimmten Grenzen 
unabhangig voneinander moglich ist. 

Die Anordnung eines Bundes 21 am unteren Walzenteil. 9 hat am 
Vorteil, daS innerhalb des Walzenteiles ausreichend Raum fur 
die Anordnung der Lagerung verble.ibt, wie sich durch einen 
einfachen Blick auf die Fig. 2 ergibt. 

In der Praxis ist man rudem bemuht, den Spalt zwischen dam 
unteren Walzenteil 9 und dem oberen Walzenteil 8 moglichst 



kleinzuhalten, urn insbesondere an weichem Kantenmaterial 1 
keine Marken im Spaltbereich zu erzeugen. 

Im vorliegenden Ausf uhrungsbeispiel sind die Walzenteile 8 und 
9 druckbeauf schlagt . Diese Druckbeauf schlagung erfolgt durch 
eine Druckf ederanordnung 23 bzw. 24, die jeweils auf den 
Gleitstein 15 bzw. 14 wirkt. Uber die Druckf ederanordnung 23 
bzw. 24 kann die Druckbeauf schlagung fur die Walzenteile 8 bzw. 
9 unabhangig voneinander fur den jeweiligen Anwendungszweck 
eingestellt werden. 



Schutzansprnrhp 



Vorrichtung zum Anpressen von Kantenmaterial an die 
Kantenrander von plattenf ormigen oder leistenf ormigen 
Werkstucken aus Holz, Kunststoff oder dgl., im 
Durchlauf, 

mit einer ersten Andruckwalze mit grofierem 
Durchmesser , sowie 

einer in Durchlauf richtung der ersten Andruckwalze 
nachgeschalteten, mindestens eine weitere Andruckwalze 
mit kleinerem Durchmesser aufweisenden 
Andruckeinheit , 
dadurch gekennzeichnet, 

daS mindestens eine weitere Andruckwalze (7) der 
Andruckeinheit (6) , aus mindestens zwei etwa 
achsgleich nebeneinander angeordneten Walzenteilen 
(8,9) besteht, die unabhangig voneinander in Grenzen 
einstellbar sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Walzenteile (8,9) unabhangig voneinander in 
Grenzen in Andruckrichtung verschiebbar sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Walzenteile (8,9) unabhangig voneinander in 
Grenzen in bezug auf die Werkstuckebenen kippbar 
sind.- 



Vorrichtung nach Anspruch 
dadurch gekennzeichnet , 
daS die Walzenteile (8,9) 
auf weisen. 

Vorrichtung nach Anspruch 
dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Walzenteile (8,9) 
angeordnet sind. 



1, 2 oder 3 

eine unterschiedliche Hohe 

1, 2 oder 3 

dicht nebeneinander 



Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS ein Walzenteil (9) aus seiner dem anderen 
Walzenteil (8) zugewandten Stirnflache mit einem Bund 
(21) und das andere Walzenteil (8) auf seiner dem 
Bund (21) zugewandten Stirnflache mit einer 
Ausnehmung (22) ausgestattet ist und dafi der Bund 
(21) mit Spiel in der Ausnehmung (22) ruht. 

Vorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS jedes Walzenteil (8,9) auf einem Zapfen (12,13) 
fliegend gelagert ist, der jeweils mit dem einen Ende 
an einem Gleitstein (14,15) befestigt ist, welcher in 
einer Geradfuhrung (18) in Andruckrichtung hin- und 
herverschiebbar ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Gleitstein (14,15) in Andruckrichtung 
druckbeauf schlagt ist . 

Vorrichtung nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet , 

daE die Druckbeauf schlagung uber eine einstellbare 
Druckfederanordnung (23 , 24) erfolgt . 
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10. Vorrichtung nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet , 

daS zum Kippen der Walzenteile (8,S) jeweils eine 
Gelenkanordnung vorgesehen ist . 



